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Abstract of DE3529686 

The cutting device for cutting elastic materials consists of a vibratory system and a sonotrode 
connected to a cutting tool. The vibratory system can generate vibrations of more than 20 kHz and is 
provided with its supply energy via a frequency generator. The cutting device is characterised in that 
the vibratory system and sonotrode form a unit which can be handled and have a housing serving as a 
gripping part Using this arrangement, a cutting device for mobile use is provided, in which the 
mechanical stresses for the drive parts are minimised, 
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f Schneidvorrichtung zum Schneiden von elastischen Materialien 

Die Sehrttidvonrichtung 2um Schnaidan von alastisehan 
Materialien besteht aus einem Schwingsystem und riner 
Sonotrode, die mit einem Schneldwarkzeug verbunden Isl 
Das Schwingsystem kann Schwingungen uber 20 kHz erzeu- 
^an und arhSK &elne Varargungaenei'gie fiber etaen Fre- 
quenzgenerator. Gekennzeichnet ist die Sohnridwnfditung 
dadiifch, daft Schwingsystem und Sorrow ode cine hand- 
habbare Einheit biJden und em &J& Gnfftoil dienendae Ge- 
hause aufwelst Mrt diaaer Anordnung vrirdeine Schneidvqr- 
ricntung fQr den mob Hen Elnsatz xur VerfDgung gestellt bel 
dam die mechantachan Bel a stung on fur die Antriebsteile 
goring gehaltan warden. 
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1 2 

Patentartsprflche bewegung wird auf em Schneidwerkzeug ubertragen. 

Durch die hohe Frequenz der Schwingungen wird das 

1. Schneidvorridilung 7.ym Schnciden von elasti- GetriebeunddasScteeidwerkzeugextrembeiastetso- 
schcn Maicrialien. bestchend aus einem Schwlng- daB das Cetriebc sehr aufwendit konstruiert werden 
system fOr Schwingungen Qber 20 kHz und einer * muB und das Sehnddwerkzeug nur eine gennge Stand- 
mil einem Schneidwerkzeug versehenen Sonotro- zeit aufweisL 
de, wobei die Versorgungsenergie von einem Frc- 

quenzgenerator erzeugt wird. dadwch gekeim- AuFgabe 
zelchnet, dafl das Schwingsystem (3) zusammen 

mit der Sonotrode (2) cine handhabbarc Einheit 10 Airfgabedervorliegenden Erfindung ist, dementspre- 

bildei, die mit cmem Gehause (4) umgeben ist chend eine Schneidvorricbumg nach dem Oberbegnff 

2. Schneidvorrichnjng nach Anspruch 1, dadurch des Hanptaiisproehs m VerfugUng zu stelien, die einen 
gekeruizeichnet, daB das Schneidwerkzeug (1) auf raobflcn Einsatz erlaubt und bei der keine aurwendige 
der Sonoirode{2) atistauschbar angeoninetisL Cetriebekonstruktion notwendig isL 

3. Schneidvorrichtung nach Aispruch % dadurch is 
gekennzeichnet, dafl das Schneid werkzeug (1) mes- 

serf5rmigausgebildeti5turKJdkSdmekie(14)kon- . 

vex j sL Gelost wurde die Aufgabe durch die im kennzeicb- 

4. Schneidvorrichtung nach Anspruch- 3, dadurcb nenden Teil des Hauptanspruchs angegebene Anord- 
gekennzeichnet daB die Schneide (14) des Schneid- 20 nungderSchneidvomchtung. 

werkzeug* (l)Rundungen(l^aufweisL Vorteilhafte Wenerbildungen der Erfindung and in 

3l Schneidvorrichtung nach Anspruch Z dadurch den weiteren Anspruchen angegeben. 
gekennzeichnet daB das Schneidwerkzeug (1) em 

Kopftcil (8) aufweist das in cine entsprechend aus- Voneile 

gebiWeieAusnehrnung(9)inderSonotrode(2)ge- z* ^ . k 

sieckt und mit ciner OberwurfmMier (15) fmen Mit der ctfmdungsgcmaBen Schneidvornchtung winl 

werden kanru erreicht. daD elasiische MateriaJien auch an den Orten 

6 Schneidvorrichtung nach Anspruch 5. tedurch geschnitten werden konncn. von dencn sic vor dem 

gekennzeichnet, daB das Gewinde (17) an der Schnciden nicht zu entfernen and, z.B. D ic htungen in 

0berwurfmuUer{1S)unddasGewinde{l6)ander aa Mauerrugerj oder zwiscben Fensterscheiben und Fen- 

Sonotrcd«(2)€inRundg*windeist. sterrahmen, 

7. Schneidvorridilung nach Anspruch 1, dadurch Da bei utisachgemaBer Handhabung der bchneidvor- 
Fckennzeicbnci, d*B das Schwingsystem (3) so aus- richtiing das Schneidwerkzeug brechen kann, 1st es vor- 
gebiidet ist, daB durch Amplitudentransformation teilhaft. das Schneidwerkzeug mat der Sonotrode aus- 
an jeder bel«blgen StcUc des Schneidwerkzeug* ss tauschbar zu vwbinden. Falls diese austoUsciibare Ver- 
(t)dernaxunalc Amplitude erzeugt werden kanm bindung uber em Schraubelemcm erzielt wird. ist es 

8. Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch zweekmaBIg. cm Rundgewmde zu venvenden. Be. Stan- 
gekennzcichnet, daB das Schwingsystem (3) so aus- dardgewiqden besteht die Gefahr, da& angeregt durch 
aebildetisudaB der Schneidfrequenz cine Module- die Schwingungen, Risse in den Gewindegangen der 
tionsf reouenz > 1 Hz Oberlagert werden kann. 40 Sonotrode entstehen. was zurn Bruch fuhren kann. 

4 Die konvexe AusbHdung der Schneide des Schneid- 

Beschreibung werkzeugs erlaubt eine variable Handhabung der 

Schneidvorrichtung; Damit wird erreicht, daB die 

Die im folgenden besehriebene Schneidvorrichtung Schneidvorrichtung auch in Schraglage zurn Schncidgut 

drent /urn Schnciden von clasuschen MateriaiierL Die 45 schneidet. 

Schneidvorxichlung b«ieht aus einem Schwingsystem, Bej herkontmlichen ^idwerkzeugen ist es not- 

fOr Schwingungen Qbcr 20 kHz. und eincr mit einem wendift die Kanten der Schneide moglichsl . scharf au$- 

Sehneidwerkzcug verschenen Sonotrode Das zubndcn. Bcim Schnciden von etas^chem Matenal ms- 

Schwingsystem erhalt seine Vcrsorgungseuergie Ober besondere Wcht^ninmimflssen. wird das Matemd nicnt 

eir/en Frtruen7£enerator. 50 durch eine Schoeidbewcgung getrennt, sondern durch 

einen r requenzgenemor. hochfrequentes Schlagen auf die Molekule des Schneid^ 

Stand der Technik gntes. Aus ctiesem Grund kann die Schueide des 

Schneidwerkzeugs mit einem Radius versehen und die 
Derarttge ScrmeidvOrrichtungen sind bekannt, z. B. Dicke des SchneKTwerkzeugs grOBer als bei bekanntcn 

aus der DE-OS 34 37 908. Diese ScbneioVorrichtungen 5S Schoeidwerkzeugen sck. 

werden als stationarc Maschinen zum SchneideD von Durch die Ausgestakung des Schwingsystems nach 

schlaffem Ftachmatcrial 2. B* Sroff, Papier. Leder, Syn- Anspruch 7 wird crreioht, daB die niaxnTiale Amplitude 

Ihetika und Verbundmaterial eingesecL Bei der Her- der l^ngh^inalbewegung, entsprechend dem mexima- 

stellung von Massenproduklen, wic c* in der TcxtiUndu- leu Abstand der Schne.dkan ten des Schneidwcrkzeugs. 

sine der Fall ist, sind mit diesen Schneidvorrichmngen eo eingestellt werden kanru 

ausgezeichncte Schneidergebnisse zu beobachten. Als Die Ausgcstaltung des Schwingsystems nach An* 

Nachieii bei diesen Schneidvorrichtungen ist amuse* spruch 8 gestattet, daB die LongJtudinalbewegung des 

hen, daB ihr Gnsau sich nur fur Gmfeerien Iohnt und Schneidwerkzeugs der Maieriaidicke des Schneidgutes 

nichi zum Schneiden von Einzelsnlkken geeignet ist a ngepaBt werden kann 

Zum Schnciden von Einzektucken werden Maschinen 65 

verwendet, die z. B. einen herkommlicben Elektromotor Beschrcibung 
aufweisen, dessen Rotation durch ein Getriebe in eine 

Schwingbcwegung umgewandeU wiixl Diese Schwing- Die Driindung ist anhand ernes in Zeichnungen darg«- 
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stellten Ausfubrungsbcbpiels naher erlautsrt Es zeigr Schneidweriaeugs. 
Fig. 1 Eine schematische Darstcllung der Schneidvor- 

richlung; 

Fig. 2 eine im Sdmitt vergroBerte DarsteHung des 
Ausschnittes II in Fig. 1: " 5 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linte IIMII in Fig. 2; 

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie I\MV in Fig. 3, 
vcrgr5fiertdargesteDt 

Die Schneidvorrichtung, wie in fig. 1 dargestellt, be- 
sieht im wesentiichen aus einem Schneidwerkzeug I, jo 
eincr Sonotrode 2 und einem Schwingsystem 3. Das 
Schwingsystem 3 kann z. B. ein Hezokeramik-Elejnenr 
seia mit dem Schwingungen erzieJt werden konneiudie 
Im Bercicb des Uliraschalls Jicgen, also Qber 20JcHz. 
Das Schwingsystem 3 ist mit einem Gehause 4 umgeben. 15 
Das Gehause 4 diem einerseits 2ur Isolation des 
Schwingsysicms 3 und andcrerseits als GriffteiL Die 
Vcrsorgungscnergic crhah da* Schwingsysiem 3 Qbcr 
dncn, gcirenni von der handhabbarcn Einrichtung an- 
gcordneten, Frcquenzumrichter 5, der durch cine flexi- 20 
ble Zuleitung 6 mit der Schwingvorrichtung verb und en 
isL 

Das Ausf uhrungsbctspicJ in Fig, 1 zcigt eine kegelftr- 

mige Sonotrode 2. Fflr verschicdene Anwendungxfaife 

sind auch Sonotroden 2 mit unterschjedEchem Quer- 25 

schnitt moglich, z. B> konkav oder konvex Damit erhJ&lt 

man eine andere Charakteristik des SchwingverhaJtens 

am Schneidwerkzeug 1. 
Fig. 2 und 3 steJlen ein Ausfuhningsbeispiel dner 

Kopplungseinrichtung 7 zwischen .Schneidwerkzeug 1 30 

und Sonotrode 2 dar. Ein in ein rechteckiges Kopfteil 8 

Qbergchcndes Ende des Schngtdwerkzeugs 1 ist in eine 

entsprcchende Ausnehmung 9 an der Sttrnstite 12 der 

Sonotrode 2 cingcstcckt Um die Schuitcrn 1 0 des Kopf- 

teils 8 am Herausf alien zu hindern, ist eine Schlitzschei* 35 

be 11, nach dem Eiimcckcn des Kopfteils 8 » anf die 

Stirnseite 12 gelegt In der Schlitzscheibe U ist ein 

Schliu 13 cingearbeiteL Der Schlitz 13 weist eine Lange 

and cine Brciic auf, die der muximalcn Brciic und der 

muximalcn Diekc der Schneide 14 des SchnoiUwcrk- jo 

/.eugs 1 entsprichL Zur Fixicning der Schlitzscheibe 11, 

auf der Stimseite 12 der Sonotrode 2, wird eine Gber- 

wurfmutter 15 auf ein AuGengewinde 16 geschraubt 

Dieses Aussengewindc 16 und das Innengewinde 17 der 

Obcrwurfrouiter 15 lit vorzugsweise ein Rundgcwmde, 45 

da in scharfkaniigtn Cewindegflngcn vcrstarkt RiBbiJ- 
dimgen nvf trctcn kdnnen. 

Im Bodenteil der Oberwurfmutter 15 ist eine Bohning 
1 8 vorgesehen, deren Durchmesser in etwa der maxima* 
len Brcite der Schneide 14 entspricht. In der Zeichnung sa 
nicht dargesteNt, is? noch die Mogltchkeit, auf dem Ge- 
winde 16 eine zujStzliche Kontermuttcr vorzusehett. 

Die Schneide 14 ist. wic in den F5g. 3 und 4 dargestellt, 
konvex aifsgcbiJdet und hat seme maximaits Breite in 
einem Abstand vom BodemciJ der Oberwurfmnrter 1SL 55 
Wenn das Schwingsystem 3 so CingfcjtcDt ist, daB die 
maximale Longitudinalbewegung im Schneidwerkzeug 
1 bci der maximaJen Breite der Schneide 14 entsteht, so 
k5nnen audi gute Schueiderfolge endelt werden, wenn 
man die Schneidvorrichtung schrag zum Schneidgut so 

halt. 

Bei der vorliegenden Schneidvorrichtung wird das 
Schneidgut nicht durch eine Schneidbewegung ge- 
trennt sondern durch hochfrequenies Schlagen mit dem 
Werkzcug auf das SchncfdguL Daduich ist cine scharf- <i5 
kantlge Schneide nicht notwendig. Es ist ausreichend, 
wenn die Kanten der Schneide 14 mit Runclungen 18 
versehen sind. Das erhoht auch die Stabilitat des 
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